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MEMORIA DESCRIPTINA.

para soliciter PATENTE DE INVENCION por 20 =aiios

a nombre de FOSROC 4.G.

entidad sulza

establecida en Gartenstrasse 2, 6301, Zug, Suiza

por: "PERFECCIONAMIENTOS INTRODUCIDOS EN UN CARTUCHO
QUE CONTIERNE UNA COMPOSICION AUTOFRAGUABLE EN

DOS COMPONENTES SEPARADOS"
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El invento estd relacionasdo con un cartucho qde
contiene uns composicidén autofraguable, y preferiblemente
para utilizerlo en la sujecién de un elemento de fijacidn
en un sustrato, por ejemplo, un perno de anclaje en la pa
red o en el techo de una mina.

Han existido numerc¢sas propuestes para proveer
cartuchos que contienen cantidades previamente proporcio
nadas de los componentes de una mezcla autofraguable, em
paguetados de tal meneras que no interaccionan hasta que
el cartucho es destruido por el elemento que se va a fi
jar. Hemos descrito uno de estos cartuchos en la solieci

tud de patente N2 416.041.

El invento concierne a un cartucho perfeccio-
nado en general, y a un método de fabricar el cartucho
para el fin especificado. Un cartucho de acuerdo con el
invento tiene una gran duracidén en almacén, porque los
componentes interactivos se mantlienen en compartimien-
tos separados, y el cartucho estd exento de riesgos, dg
do que no estd hecho de vidrio. Asimismo, el cartucho es
econdmico para fabricarlo en una variedad de formas, uti

lizando equiposg relativamente sencillos.

De gcuerdo con el invento, un cartucho que con
tiene 1l0s componentes interactivos de una composicidn au-
tofraguable comprende un tubo de meterisl plédstico flexi~

ble, estando cerrado el tubo en cada extremo y habiéndose



llenado sustancialmente con un primer componente interac
tivo, estendo la pared del tubo deprimida hacie dentro
para definir una depresién en el tubo lleno, extendiéndo
se la depresiln segin la direccién longitudinal del car-
tucho, estendo contenido dentro de la depresidn un segun
do componente interactivo, y unos medios de cierre que

cierren le boca de la depresién.

Preferiblemente, la depresién del tubo se for
ma deprimiendo hacia dentro una parte de la pared del tu
bo flexible, en direccién a la parte enfrentada de pared

10
mée alld del centre del tubo, msegurando de ese modo que,

cuando se destruya el cartucho haciendo girar un elemento
de fijacidn @ travéds del cartucho, se intermezclen unas
cantidades de ambos componentes suficientes pars formar
1) un enclaje seguro, independlentemente de los didmetros re
lativos del cartucho y del elemento de fijacidm.
Con més preferencia, un componente, el princi-

pal, comprende una pasta de un material de carga y una re

sina curable o endurecible tal como una resina de polids-
20 ter no saturado, y estd situado dentro del tubo, ¥y el se-
gundo componente comprende ung pasta de un mgterial de car
ga y un producto endurecedor para la resina, y estd conte
nido dentro de la depresién. En el caso de una resina de
polidaster no gaturado, el producto endurecedor incluird ti

25 picamente un peréxido, tal como el peréxido de benzoilo.
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Entre otros sistemas de resinag que se pueden utilizar,
se incluyen las resinas epoxidicas y las de poliuretano.

De un modo mds preferente, los medios de cie-
rre estdn constituidos por una tira superpueste longitu~—
dinal de cinta adhesiva que estd pegada a la superficie
exterior del tubo en cada lado de l2 depresidn. Preferi-
blemente, la adherencia se realizm pegando con calor la
tira a la superficie del tubo, utilizando un adhesivo g-
propiado capaz de pegarse por calor, que s inerte respec
to0 a los ingredientes del componente interactivo conteni
do en la depresidn.

En otra disposicién, el tubo se ha formado en
rollando una pelfcula plana de material pldstico, y pe-
gando con calor una parte lateral més larga de la pelicu
la junto a2l borde libre de la otra paris lateral, dejan-
do un margen gue constituye un ala para que forme los me
dios de cierre que se cierran a través de la boca de la
depresién.

En una modificacidén, las partes de borde de la
pared de tubo que definen los lados de la depresitn se hen
unido entre s{ pegdndolas con calor para cerrar la boca de
la depresién, eliminando as{ la necesidad de emplear un
apéndice 0 ala discretos para el clerrs.

Aunque se ha hecho mencién de una téenica de

glerre por calor, se pueden utilizar otros medios, tanto
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quimicos como mecdnicos, para sujetar los medios de oig
rre en la posicién deseada. En una forma preferids de fa
bricar cartuchos sobre una base continua, el itubo se llg
na con el oomponente principal, tras lo cuel se forma la
5 depresidn en el tubo y se cierra la boca de la depresién.
En otro método, se forma primero la depresidén y se llena
con su componente, y luege se clerra,tras lo cual se llg
na ol tubo con el componente principal. Estas acciones se
pueden llevar a cabo con un tubo continuo, del gque des~-
10 pués se separan 1os cartuchos individuales.

Los materiales que se pueden emplear como peli
culas y componentes intersctivos son los indicados en la
solicitud de pastente mencionada anteriormente.

Una ejecucifn del certucho del invento y un mé

15 todo de fabricaecidén se muestran en los dibujos diagramd-
ticos adjuntos, en los que:

La figura 1 es una vista longitudinal en el
plano axial y en corte de un cartucho,

Lz figura 2 es una vista en corte transversal

20 del cartucho de la figura 1, y

La figura 3 es una vista longitudinal en cor-
te que muestra una etapa de la fabricacidén del cartucho
sobre una base continua.

El cartucho comprende un tubo 1 de una pelicu

25 la de pléstico, preferiblemente una pelicula de polidster
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saturado, cerrado en ceda extremo por una abrazasdera me-
tédlica 2. El cuerpo del tubo estd lleno con un volumen su
ficlente de una mezcla de un poliéster no saturado, un ma
terigl de carga y un producto acelerador, de tal menera
que el tubo es de una forma generalmente de seccidn trang
versal circular. En su lado superior, la pared del tubo
lleno 1 se ha empujado hacla dentro para definir une depre
gidn 3 que se extiende desde el lado superior del tubo ha-
cia la mitad inferior del tubo (como se muestra mejor en
la figura 2). La depresifn se ha llenado con una mezola de
una pasts endurecedora, constituida por un peréxido [tal
como el perdxido de benzoilo) y un material de carga. Un
trozo de cinta adhesiva 4 (tal como "Melinex" o “Mylar")
estd extendido sobre la superficie superior del tubo 1 pa
ra cerrar la boca de la depresién 3, y en cada extremo del
cartucho la cinta estd sujeta en la abrazadera metdlica 2.
En ceda una de sus caras, la cinta 4 estd pegada al mate-
riagl subyacente de pldstico de la pared del tubo 1 median
te un recubrimiento, en la cera inferior de la cinta, de
un adhesivo apropiado endurecido con calor, tzl como un
polimero de silicona, que es inerte a la mezcla endurece-
dora.

En lg figura 3 se muestra diagramidticamente un
método para fabricar un cartucho de acuerdo con las figu~-

ras 1 y 2, partiendo de tubo de pldstico aplastado conti-
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nuo. E1 tubo se llena primero con una composicién de po-

liéster no saturado procedente de una miquina de extru~
8i6n, no representada. A continuacidn, se hace pasar el
tubo lleno por debajo de una zapata 10 que tiene en su tg
1én une tuberia 11 por la que se hace pasar hacia abajo
la pesta endurecedora, e inmedistamente enfrente de la tu
beria 11 ge encuentra un rollo 12 de cinta adhesiva. El
tubo Be hace pasar continuamente por debajo de la zapata
y del rollo. La zapata forma la depresién 3 en el lado su
perior del tubo lleno, la pasta endurecedora se introduce
en la depresién as{ formeda, y la cinta se desenrolla de
la tira 12 inmediatemente, y tapa la depresién llena. En
otras estaciones, y de una forms conocida, el tubo se vg
cla, y se aplican las abrazaderas 2 para cerrar los tro-
zog de cartucho individuasl, despuéds de lo cual el trozo
delantero de cartucho se separa del tubo original para de

finir un cartucho individual.

REIVINDICACICNES

Log puntos de invencién propia y nueva que ge
presenten para que sean objetc de esta solicitud de Pa-
tente de Invencidén en Espafia, por VEINTE afios, son los
que se recogen en las reivindicaclones siguientes:

1.~ Perfeccionamientos introducidos en un car

tucho que contiene una composicidn autofraguable en dos
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componentes separados y que consta de dos compartimientos
fédcilmente destructibles, cada uno de los cuales contiene
uno de dichos componentes interactivos de una composicién
autofraguable, tal como una resina endurecible y un endu~
recedor pars la misma, siendo un compertimiento un tubo
flexible y estando lleno sustancialmente de un primer com
ponente interactivo y cerrado por cierres en cada extremo,
estando el tubo deprimido hacla dentro para definir una de
presidén en el tubo lleno, en la que estd contenido el se~
gundo compartimiento, extendiéndose la depresibn en la di

reccién longitudinal del cartucho, caracterizados porque

el segundo compartimiento estd formado por la pared depri
mida del tubo y una tira de clerre que cierra la boca de
la depresién.

28.,- Perfeccionamientos de acuerdo con la Reivin

dicacidén 12, csracterizados porque la tira de cierre se

extiende por la longitud del tubo y estd sujeta en cada
extremo en los cierres que cierran los extremos del tubo.

38.~ Perfeccionamientos de acuerdo con la Reivin
dicacidn 12 o con la Reivindicacién 28, caracterizados
porque la depresidn se ha formado deprimiendo hacia den
tro una parte de la pared del tubo flexible, en direccién
a la parte enfrentada de pared que queda mds alld del cen
tro del tubo.

48 .~ Perfeccionamientos de acuerdo con la Reivinp



dicacién 12, 22 § 38, caracterizados porgue el tubo se

ha formado enrollando una pelfcula de material de pldsti-
co y cerrando una parte lateral mds larga de la pelicula
junto al borde libre de la otra parte lateral, dejando un
5 margen que define un ala que congtituye la tira de clerre
que se cierra a travéds de la boca de la depresidn,
58,~ Perfeccionamientos de acuerdo con lag Rei-

vindicaciones 12, 2¢ 6 38, caracterizados porque las par-

tes de borde de la pared de tubo que define los lados de
10 la depresién estdn unidas entre si para cerrar la bocs de

la depresién.

68,~ Perfeccionamientos introducidos en un car-
fucho que contiene una compogicién antofraguasble en dos
componentes separados.
15 Tal y como se ha descrito en la Memoria que
antecede, representado en los dibujos que se acompaiian
y con losg fines que se han especificado,

Bgte Memoria consta de nueve hojas escritas a

mdquina por una sola cara.

Nadrid, 04 ENE1977
PIA‘

Alberto da Elzabur
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